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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Der Inhalt dieser Schrift weicht von den am Anmeldetag eingereichten Unterlagen ab 

@ Werkstoff aus Holzspanen und, Bindemittein fur einen Einsatz im Bauwesen und Mdbelbau sowie NAsrfahren zu 
seiner Herstellung 

@ Fur Holzwerkstoffe warden heute uberwiegend synthe- 
tische Bindemittel eingesetzt, die zu Umweltbelastungen 
fuhren konnen. Ziel der Erfindung ist es, Holzwerkstoffe 
ohne Verzicht auf hohe Festigkeitseigenschaften durch 
Verwendung umweltvertraglicher naturlicher Bindemittel 
auf der Basis nachwachsender Rohstoffe herzustellen. 
Gelost wird diese Aufgabe durch die Verwendung groB- 
flachiger orientierter Spane in mehrlagigem Aufbau und 
die Anwendung von formaidehydfreien Bindemittein auf 
Proteinbasis, insbesondere Weizen- unc|/oder Sojapro- 
tein. 

Der Werkstoff kann im Mobelbau und im Bauwesen in An* 
wendungsbereichen eingesetzt werden, bei denen hoch- 
ste okologische Anforderungen gestellt werden, zum Bei- 
> spiel in Wohnraum-, Schlafraunrv, Kinder- oder Buromo- 
beln sowie als Elemente im Innenausbau. 
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Beschreibung 
l^hnisches Gebiet 

s Die Erfindung beiriffi Holzwerkstoffe fUr den Mdbel- und Innenausbau, insbesondere Spanplatten aus groBflttchigen 
Sp&nen. 

Stand der Technik 

to Eine wesentiiche Voraussetzung ftir den weltweit rasanten Anstieg der Produktion von Spanplatten und Oriented 
Strand Boards, kurz ais OSB bezeichnet, und das hohe Produktionsvolumen in den letzten Jahrzehnten wai; da6 von der 
chemischen Industrie in groBem Unifang preiswerte synthetische Klebstofife, insbesondere Aminoplastharze, bereitge- 
stellt werden konnten. 

Zu den enlscheidenden verarbeitungstechnischen Eigenschaften dieser Klebsloffe geh5ren neben ihrer einfachen 
ts Handhabung ihre hohe ReaktivitSt fQr die Realisierung kurzer PreBzeiten. \bn Vorteil sind ihr hoher Festbarzgehalt bei 
relativ niedriger Viskositdt. 

Spanplatten und OSB wcrdcn bcsonders in Europa und auch weltweit, abgesehen von einigen Fertigungsst&ttcn und 
Spezialprodukten, derzeit fast ausschlieBlich mit synthetischen Klebstoffen als Bindemittel erzeugt. In Europa dUrfte der 
Anteil der Bindemittel auf Basis von Aminoplasten (UF-Harze und die sogenannten Mischkondensate) zur Hersteliung 

20 von Holzwerkstoffen gegenw^g bei 90% liegen. 

Das zunehmende UmweltbewuBtsein hat jedoch in bestinunten Veibrauchericreisen zur Skepsis gegenUber der stMndig 
zunehmenden Chemisierung von Herstellungsprozessen gefUhit. Hervorzuheben sind dabei die Soige um Umweltbela- 
stungen bzw. die Einhaltung von Umweltauflagen bei der Produktion, das verbreitete Bediirfhis, natUrlich und in einem 
schadstofffreiem Innenraumklima zu wohnen, sowie Fragen des umweltfreundlichen Recyclings und der Entsoigung der 

25 Abfalle bzw. der Erzeugnisse nach ihrem Gebrauch. 

Obwohl die Formaldehydabgabe der aminoplastgebundenen Holzwerkstoffe weiterhin gesenkt werden konnte, kann 
das Problem "Formaldehyd" noch inuner nur als teilweise geldst angesehen werden. Ursachen dafUr sind m^licher- 
weise einzelne Lieferungen aus Importen od^ bestinunte Chaigen mit noch relativ hohem Formaldehydgehalt, aber auch 
gelegentlich neu entfachte Diskussionen in der Offentlichkeit. So ist die Substitution von synthetischen Bindemitteln 

30 durch natiirliche Bindemittel auf Basis nach wachsender Rohstoffe fiir die Hersteliung von Holzwerkstoffen ein Ziel der 
Entwicklung. 

Es sind zahlreiche Verfahren und Literaturangaben zur Hersteliung von Spanwerkstoffen aus groBflachigen Spanen 
und speziell mit orientierten Spanen bekanntgeworden, in denen die Art der Bindemittel naher beschrieben bzw. b^rUn- 
det wurde. 

35 Spanwerkstoffe aus langen, orientierten Sp9nen stellte Stofko (1962) mit einem Phenol-Resol-Harz hec Deppe (1974) 
beschreibt eine amerikanische Bauspanplatte, eine ''V^er"-Ratte, die l,S% Phenolhaiz aufweist. Es ist bekannt, Span- 
werkstoffe aus groBflachigen Spanen, wie z. B. das Waferboard-Produkt "Waferboard-plus" unter Anwendung eines pul- 
verfbrmigen Phenolharzes herzustellen (Moeltner 1980). 
Flatten aus groBflachigen Spanen werden unter Verwendung von Strands, d. h., Spane mit einer Lange von 20 bis 

40 70 mm, einer Breite von 3 bis 10 mm und einer Dicke von 0,3 bis 0,6 mm unter Verwendung eines Hamstoff-Formalde- 
hyd-Bindemittels erzeugt (Bliimer 1981). Neben Waferboard werden auch Strandboard unter Anwendung von Phenol- 
leimpuiver produziert (Walter 1981). Flatten aus langen, schlanken, ausgerichteten Spanen, heute im aUgemeinen als 
OSB bezeichnet, werden mit Hamstoffharz oder mit Phenolharz, letzteres sowohl als Russigleim als auch als Pulverharz, 
hergestellt (Sitzler 1984), Daneben kommen auch Mischkondensate, z. B. ein fliissiger MUPF-(Melamin-Hamstoff-Phe- 

45 noI-Formaldehyd) Leim zur Anwendung (Sitzler 1994). 

Naher untersucht wurden Mischharzverleimungen bei der OSB-Herstellung, bei denen die groBflachigen "sUrands" 
ausschlieBlich mit Kunstharz-Bindemitteln beleimt wurden (Deppe, Hasch 1989). Eine zusanunenhSngendeDarstellung 
dazu geben Deppe und Ernst (1991). Weiterhin sind OSB, die mit kombinierten Bindemittelsystemen gebunden werden, 
wie Phenolharze in den Deckschichten und PMDI in der Mittelschicht oder MUFF mit PMDI in jUngster Zeit behandelt 

50 worden (Boehme 1998). 

Mangel des Standes der Technik 

Alle vorstehend beschriebenen Spanwericstoffe aus groBflachigen SpMnen sind mit dem Nachteil behaftet, daB zu ihrer 
55 Hersteliung synthetische Bindemittel Anwendung finden und damit dkologisch mit Einschrankungen bewertet werden. 

Insbesondere die vollstandig oder teilweise mit Aminoplastharzen erzeugten Spanwerkstoffe stoBen, insbesondere bei 
Anwendung in Innenraumen, wegen ihrer Formaldehydabgabe auf Skepsis in Verbraucherkreisen mit gescharftem Um- 
weltbewuBtsein. 

Dabei sind auch die Nachteile der moglichen Umweltbelastungen bei der spateren Ritsoigung der Werkstoffe und dar- 
60 aus heigestellter Erzeugnisse hervorzuheben. 

Aufgabenstellung und Ldsung 

Das Ziel der vorliegenden Erfindung ist es, einen Werkstoff aus groBflachigen orientierten Spanen mit einem natiirli- 
65 chen, formaldehydfreien Bindemittelsystem auf Basis nachwachsender Rohstoffe herzustellen, <ias &ei von syntheti- 
schen Bindemitteln ist. Der Werkstoff soli damit bei seiner Hersteliung und Verarbeitung sowie im Gebrauch und bei sei- 
n^ spateren Entsoigung hochsten okologischen Anfordeningen entsprechen. 

Diese Aufgabe wild durch die in den Ansprtichen und den Ausfiihrungsbeispielen beschriebenen Meikmale der Erfin- 
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dung gel6st. 

AusfUhrungsbeispiele 

Die Erfindung wird nachfolgcnd anhand konkreter AusfUhningsbeispiele fUr den voigeschlagenen Werksloff und das 5 
Verfahren im seiner Herstellung beschrieben. 

Werkstoffbeispiele 

In an sich bekannter Weise erzeugte groBfl&;hige SpSne werden sortieit und weisen danach Abmessungen je nach dem lO 
voigesehenen Anwendungsgebiet in den Bereichen von 30 bis 150 mm L^ge, 2 bis 30 mm Breite und 0,3 bis 1,2 mm 
Dicke auf. 



Beispiei I 

15 

In Tabelle 1 sind Eigenschaften eines erfindungsgemfiBen Werkstoffs aus groBflMchigen Sp^nen eingetragen. Der 
Werkstoff wurdc drcischichtig mit Langsoricndcrung der Dcckschicht- und Qucroricntierung der MittelschichtspHne 
aufgebaut. Die Sp^e waren mit 8% des Weizenprotein-Bindemittels und 1,5% einer Paraflindispersion versehen. Das 
Bindemittel wurde nach folgender Rezeptur labortechnisch heigeslellu 

20 

Weizenprotein 100 Masseteile 

Wasser 280 Masseteile 

Kalziumhydroxid 10 Masseteile 

Wasserglas 5 Masseteile 

Borax 1,5 Masseteile ^ 



Die Spanvliese wurden bei einem Feuchtegehalt von 26% heiBgepreBt. 

Tabelle 1 30 
Eigenschaften des Werkstoffs (Mittelwerte) 

Rohdichte 655 kg/w? 

Biegefestigkeit senkrecht zur Orientierungsrichtung 30,3 N/mm^ 

Biegefestigkeit parallel zur Orientierungsrichtung 1 9,2 N/mm^ 

Querzugfestigkeit 0,39 Wmw? 

Dickenquellung nach 2 h Wasserlagerung 8,3% 



Beispiei 2 

Tabelle 2 enthalt Eigenschaften eines erfindungsgemafien Werkstoffs aus groBfiachigen Spanen, Aufbau entsprechend 
Beispiei 1. Die Spane waren mit 8% des Sojaprotein-Bindemittels beleimt und enthielten 1,0% einer Parafiindispersion. 

Rezeptur des Bindemittels 



40 



45 



Sojaprotein 100 Masseteile 

Wasser 290 Masseteile 

Kalziumhydroxyd 20 Masseteile ^ 

Wasserglas 15 Masseteile 

Baumharzsaure 3 Masseteile 



Der Feuditegehalt der Spanvliese unmittelbar vor dem HeiBpressen lag bei 24%. 55 

Tabelle 2 

Eigenschaften des Werkstoffs (Mittelwerte) 

60 

Rohdichte 595 kg/m^ 

Biegefestigkeit saikrecht zur Orientierungsrichtung 24,2 N/mm^ 
Biegefestigkeit parallel zur Orientierungsrichtung 1 6,5 N/mm^ 

Querzugfesdgkeit 0,29 N/ma? 

Dickenquellung nach 2 h Wasserlagerung 12,5% ^ 
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Beispiel 3 

Tn Tabelle 3 sind Higenschaften eincs erfindungsgemMBen Werksloffs aus groBflSchigen SpSnen, Aufbau entsprechend 
Beispiel 1 zusammengestellt. Die SpMne warcn mil 8% des Weizenprotein-Bindemittcls beleimt und enthiellen 2,5% ei- 
s ner Paralfindispersion. 

Rezeptur des Bindemiitels 

Weizenprolein 100 Masseteile 

»0 Wasser 280 Masseteile 

Kalziumhydroxid IS Masseteile 

Wasseiglas 4 Masseteile 



IS Der Feuchtegehalt der Spanvliese unmittelbar vor dem Heifipressen lag bei 23%. 

TabeUe 3 

Eigenschaften des Werkstoffs (Mittelwerte) 

20 

Rohdichte 635 kg/m^ 

Biegefestigkeit senkrecht zur Orientierungsrichtung 26,0 N/mm^ 
Biegefestigkeit parallel zur Orientierungsrichtung 17,4 N/mm^ 

Querzugfestigkeit 0,35 N/mm^ 

^ DickenqueUung nach 2 h Wasserlagerung 6,4% 



Verfahrensbeispiel 

30 Die in bekannter Weise erzeugtcn groBflachigcn Spane aus Kiefemholz werden sortiert und weisen danach Abmcssun- 
gen in Mittelwertbereichen von 60 bis 80 nun Lange, 5 bis 8 mm Breite und 0,6 bis 0,8 mm Dicke auf. Die Spane werden 
danach auf einen Restfeuchtegehalt von 15% geU-ocknet und anschlieBend mil der Paraffindispersion im Vorspriihverfah- 
ren versehen; Paraflinanteil 1,5% Festparaflin, bezogen auf atro Spane. Danach werden die Spane mit 8% Weizenpro- 
tein-Bindemittel beleimt. Die Bindemittelrezeptur wird wie folgt eingestellt: 
35 Weizenprotein 100 Masseteile (MT), Wasser 280 MT, Kalziumhydroxid 10 MT, Wasserglas 5 MT. 

Der Bindemittelanteil betragt in den vorgenannten Beispielen 8%, kann jedoch auch z. B. auf 12% erhoht werden, um 
bestinunte Eigenschaften des Werkstoffs zu verbessem. 

Die beleimten Spane werden zu Spanvliesen geformt, wobei ein dreischichliger Plattenaufbau derarl voigenommen 
wird, dafi die Deckschichten Langs zur Herstellrichtung und die Mittelschicht quer dazu orientiert werden. In der Mittel- 
40 schicht kdnnen auch Gemische aus groBilSchigen und kleinen Spane eingesetzt werden. Die Spanvliese werden vorver- 
dichtet und bei einem Feuchtegehalt von 26% heiBgepreBt. 

Fiir eine Zielzohdichte von 650 kgfw? der Flatten mit Fertigdicke 20 nmi wird dn spezifischer PreBdruck von 35 bar 
und eine Heizplattentemperatur von 180®C eingestellt. Der PreBzeitfaktor betragt 18 s/mm Plattendicke. Das Pressen des 
Werkstoffes erfolgt auf Siebgewebematten oder Blechen. Nach Abkiihlen und Konditionieren werden die Flatten be- 
4S saumt, ggf. geschliffen und zu Bauteilen weiterverarbeiteL 

Die Rohdichte des Werkstoffs kann je nach Einsatzgebiet und Erfordemis niedriger, z. B. auf 600 kgfrs? oder auch ho- 
her, z. B. auf 750 kg/w? eingestellt werden. Darauf abgestimmt werden die Parameter des HeiBpressens verandart 
Im Bedarfsfall werden dem Werkstoff iibliche Schutzmittel geg«i Feuer zugesetzt. 

50 Vorteil der Erfindung 

Entgegen den bekannten technologischen Lehren ist es gelungen, die mit Bindemitteln auf Proteinbasis versehenen 
groBflachigen Spane bei hohen Feuchtegehalten zu verpressen, wobei eine besonders intensive Plastifizierung der an sich 
nur wenig elastischen, unebenen, groBen Spane eneicht wild. ErfiodungsgemaB wird das dadurch erreicht, daB die Spine 
schonend auf Restfeuchtegehalte im Bereich von 8 bis 25% getrocknet, danach nut der Protein-Bindemittelformulierung 
versehen, zu Spanvliesen geformt und im Bereich von 10 bis 30% Feuchtegehalt heiBgepreBt werden. 

Mit dem erfindungsgemafien Werkstoff werden die Umweltbelastungen bei der Anwendung der Bindemittel, der Her- 
stellung des Werkstoffs und dessen Verarbeitung sowie im Gebrauch und letztUch bei der Entsoigung des W^kstoffs und 
daraus gefertigter Erzeugnisse deutlich reduziert 
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Patcntansprilchc 

1. Werkstoff aus Holzspanen und Bindemitteln fOr einen Einsatz im Bauwesen und Mdbelbau, dadurch gekenn- 
zeichnet. da6 der Werkstoff aus groBflachigen, orienderten Holzsp&nen und einem natUrlichen, formaldehydfreien 
Bindemittel auf Proteinbasis besteht. 

2. Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB als Proteinart vorzugsweise Weizenprotein und/oder 
Sojaprotein zur Anwendung konimt. 

3. Werkstoff nach Anspruch 1 und 2. dadurch gekennzeichnet. daB der Werkstoff ein Hydrophobierungsniittel, ins- 
besondere Parailin, in Anteilen von 0,5 bis 2.5%, vorzugsweise 1,0 bis 1,5%, enthalt. 

4. Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. daB die Lange der Spane ira Bereich von 30 bis ISO mm, 
vorzugsweise im Bereich von 80 bis 120 mm, liegt. 

5. Werkstoff nach Anspruch 1 und 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke der Spane im Bereich von 0,3 bis 
1,2 nun, vorzugsweise im Bereich von 0,4 bis 0,8 mm, liegt. 

6. Werkstoff nach Anspruch 4 und 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Holzspane mit Schutzmitteln gegen Feuer 
behandelt sind. 

7. Werkstoff nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Werkstoff mehrschichtig, vorzugsweise 3- 
oder 5-schichtig, in Plattenform aufgebaut ist 

8. Werkstoff nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Mittelschicht des plattenfdrmigen Werkstoffes aus 
einem Gemisch von groBflSchigen und kleinen SpMnen besteht. 

9. Werkstoff nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Werkstoff eine Rohdichte von 600 bis 

750 kg/m**, vorzugsweise 650 bis 700 kg/m^, aufweist. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Werkstoffes nach den Anspriichen 1 bis 9. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Spane mit einem Feuchtegehalt im Bereich von 10 bis 30%, vorzugsweise im Bereich von 18 bis 24%, heiBgepreBt 
werden. 
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